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Abstract of EP0753541 



A new moulding material is based on plant fibres 
and binder which is worked into the fibres, which 
then are finely loosened up. Also claimed is a 
procedure for making mouldings of the material 
described. The binder is sprayed on to or worked 
into the loosened fibres, which are then portioned 
into a press (8). The material is hot-pressed in a 
mould (14), followed by a cold-pressing which 
removes heat from the moulding (19). Also 
claimed is the corresponding unit for pressing the 
fibrous mouldings. It consists of a charging 
station (9) where the material is weighed out and 
prepared, a hot pressing station (11) and a cold 
pressing station (12) for cooling and finishing. 
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(54) Formmasse auf Basis von pflanzlichen Fasern, Verfahren zur Herstellung von Formkorpern, 
Vorrichtung zum Pressen von Formmassen sowie Formteil 



(57) In die aufgeschlossenen Fasern, insbesondere 
Fasern von Schilf, vorzugsweise Chinaschilf, wird ein 
Bindemittel eingearbeitet oder aufgetragen. Anschlies- 



send werden die Fasern aufgelockert und proportioniert 
einer Pressvorrichtung (8) zugefuhrt und zuerst heiss 
und dann kalt gepresst, wobei dem Formteil (1 9) Warme 
entzogen wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bet riff t eine Formmasse auf Basis 
von pflanzlichen Fasern und eines Bindemittels. 

Im Stand der Technik ist aus der WO 95/04111 ein 
sogenannter Vor-Formkorper in Granulatform bekannt 
geworden, der beispielsweise durch Extrusion aus 
pflanzlichem Fasermaterial, einem Bindemittel, Harz- 
saure, Fette, 6le, Wachse, expansionsunterdrucken- 
den Polyolen sowie Salzen hergestellt wird. Zur Herstel- 
lung von Formteilen werden diese Granulate im Spritz- 
giessverfahren oder durch Extrusion umgeforrnt. Eine 
Umformung soil auch im Pressverfahren moglich sein, 
wie in dieser Schrift nebenbei erwahnt ist. Zur Herstel- 
lung der genannten Granulate sind vergleichsweise vie- 
le Komponenten erforderlich, insbesondere Harze oder 
Harzsaure sowie Fette, 6le und Wachse. Es hat sich 
auch gezeigt, dass mit Granulaten im Pressverfahren 
Formteile entstehen, die oft Bruchstellen aufweisen. 
Nachteilig ist ebenfalls der vergleichsweise kleine Anteil 
von Fasern an der Gesamtmasse. 

Eine Formmasse dieser Art ist ebenfalls aus der 
WO 92/10246 bekannt geworden. Diese besteht aus 
wenigstens 2% Fasermaterial und 30% Bindemittel. Die 
Fasern sind aus Zellulose oder aus mineralischem Ma- 
terial. Die Fasern und das Bindemittel werden mit einer 
wasserigen Losung gemischt. Die Formteile werden mit 
dieser Mischung im Spritzgiessverfahren hergestellt. 
Versuche haben gezeigt, dass der Faseranteil von Gra- 
nulaten fur Spritzgiessmaschinen nur in Sonderfallen 
uber 40% liegen kann. Die Wandstarke und entspre- 
chend der Materialverbrauch sind hier vergleichsweise 
hoch. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Formmasse der genannten Art zu schaffen, die sich fur 
die Herstellung biologisch abbaubarer Formteile besser 
eignet. Die Aufgabe ist bei einer gattungsgemassen 
Formmasse dadurch gelost, dass das Bindemittel in die 
Fasern eingearbeitet ist und die Fasern aufgelockert 
sind. Die Aufgabe ist alternativ gemass Anspruch 2 ge- 
lost. Mit dieser Formmasse konnen im Heisspressver- 
fahren Formteile mit einem Faseranteil insbesondere 
von 50 bis 75% verarbeitet werden. Besonders vorteil- 
haft ist, dass die aufgelockerte und vorzugsweise flok- 
kige oder wollartige Formmasse sich an eine Formwand 
mit Rollen oder Walzen und damit vorverteilen lasst. Ei- 
ne solche vorverteilte und vorzugsweise bereits auf er- 
hohte Temperatur gebrachte Formmasse kann in ver- 
gleichsweise kurzer Zeit zu einem sehr dunnwandigen 
Formteil verarbeitet werden. Wesentlich ist, dass hier- 
bei der Fliessweg der vorverteilten Formmasse ver- 
gleichsweise kurz ist. Versuche haben gezeigt, dass 
Taktzeiten von etwa 4 bis 10 Sekunden moglich sind. 
Da das Fliessen des Pressmate rials auf ein Minimum 
beschrankt werden kann, konnen auch Formteile mit 
Steilwanden und geringer Wandstarke, insbesondere 
unter 1 mm hergestellt werden. Die Formmasse eignet 
sich deshalb insbesondere zur Herstellung von Pflanz- 



oder Blumentopfen. 

Die Erfindung betrifft zudem ein Verfahren zur Her- 
stellung von Formkorpern auf Basis von pflanzlichen 
Fasern und eines Bindemittels. Dieses Verfahren ist da- 

5 durch gekennzeichnet, dass in die vorzugsweise haupt- 
sachlich aufgeschlossenen Fasern, insbesondere Fa- 
sern von Schilf, vorzugsweise Chinaschilf ein Bindemit- 
tel eingearbeitet wird, dass die Bindemittel enthaltenden 
Fasern aufgelockert und proportioniert einer Pressvor- 

10 richtung zugef uhrt werden und dass die aufgelockerten 
Fasern in einer Pressform zuerst heiss und dann kalt 
nachgepresst werden, wobei Wasser als Wasserdampf 
entweichen kann. Wesentlich ist, dass die Formteile 
nach dem Heisspressen nachgepresst werden, wobei 

is dem Formteil Warme entzogen wird. Damit wird er- 
reicht, dass Blasen im Formteil, welche durch die 
Feuchtigkeit im Pressmaterial erzeugt wurden, beseitigt 
werden und keine neuen Blasen entstehen konnen. Das 
Verfahren ermoglicht damit ein Verarbeiten von Press- 

20 material mit einem erhohten Wassergehalt, insbeson- 
dere etwa 5 bis 20% Wassergehalt. 

Die Erfindung betrifft ebenfalls eine Vorrichtung 
zum Pressen von Formmassen zu Formteilen auf Basis 
von pflanzlichen Fasern. Diese Vorrichtung ist gekenn- 

25 zeichnet durch die Merkmale gemass Anspruch 12. 

Ein erfindungsgemasser Formteil ist dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Faseranteil hoher als 50 Gew. 
%, vorzugsweise 70 Gew.% ist und dass die Faserlange 
kurzer als 30 mm ist. Nach einer vorzugsweisen Weiter- 

30 bildung betragt der Anteil der Fasern und des Bindemit- 
tels am Gesamtgewicht mindestens 90%. Der Formteil 
ist beispielsweise ein Pflanztopf, denkbar sind aber 
auch andere Gebrauchsartikel, beispielsweise Verpak- 
kungsbehalter. Diese Teile konnen nach ihrem Ge- 

35 brauch beispielsweise in einem Haxler verkleinert und 
kompostiert werden. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeich- 
nung naher erlautert. Es zeigen: 

40 Figur 1 schematisch eine Anordnung zur 

Herstellung der Formmasse und der 
erfindungsgemassen Formteile, und 

Figur 2 bis 7 schematisch das Pressen von 
45 Formteilen. 

Die Figur 1 zeigt schematisch einen Extruder 2 mit 
einem Eingang 3 und einem Ausgang 4. In diesem Ex- 
truder 2 wird gehaxeltes Pflanzenmaterial 1 zu einer 

50 verfilzten Fasermasse 5 aufbereitet. Das Pflanzenma- 
terial 1 ist beispielsweise ein Gemisch aus gehaxeltem 
Schilf, beispielsweise Chinaschilf (Miscantus), einem 
Binder, beispielsweise Starke oder Lignin sowie Was- 
ser. Die Wasserzugabe liegt vorzugsweise zwischen 15 

55 und 25 Gew.%. Der Anteil des Binders betragt beispiels- 
weise 20 bis 30 Gew.%. 

Der Extruder 2 ist vorzugsweise ein Doppelschnek- 
kenextruder. Im Innern des Extruders 2 herrscht bei der 
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Verarbeitung des Pfianzenmaterials 1 eine vergleichs- 
weise grosse Warme und ein grosser Druck, bei denen 
der Verbund der Fasern aufgebrochen wird und eine 
verfilzte Fasermasse entsteht, die stark verdichtet den 
Extruder 2 am Ausgang 4 verlasst. 

Die verdichtete Fasermasse 5 wird beispielsweise 
mittels einer motorgetriebenen Burstentrommel 6 klein 
aufgelockert. Die Burstentrommel 6 kann jedoch auch 
eine andere geeignete Vorrichtung, beispielsweise ein 
Fraser sein. Die aufgelokkerte Masse 7 bildet die Form- 
masse, die in einer Pressvorrichtung 8 zu Pressteilen 
verarbeitet wird. Die Formmasse 7 bildet ein Geflecht 
aus sich uberlappenden Fasem und ist flockig oder wol- 
lartig. Die Faserlange ist vergleichsweise kurz und liegt 
vorzugsweise im Bereich von 5 bis 30 mm. Setbstver- 
standlich ist auch ein gewisser kleiner Anteil von we- 
sentlich kleineren oder langeren Fasem mdglich. Der 
Binder ist in die Fasern eingearbeitet und von diesen im 
wesentlichen vollstandig aufgenommen. 

Die Pressvorrichtung 8 weist einen Drehtisch 13 
auf, der vier Stationen 9 bis 12 autweist. Die erste Sta- 
tion ist eine Ladestation 9, bei der von einer grosseren 
Menge der Formmasse 7 entsprechend dem Stuckge- 
wicht eine bestimmte Menge abgewogen und bereitge- 
stellt wird. Diese abgewogene Menge 7a (Figur 2) wird 
in ein Formunterteil 14 gegeben. 

Die nachste Station ist eine Vorverteilstation 10, bei 
der die Formmasse 7 im Formunterteil 14 mit einem ro- 
tierenden Werkzeug 15 vorverteilt wird. Das Werkzeug 
15 weist beispielsweise Rollen oder Walzen 16 auf, und 
dient dazu, die Formmasse 7 mdglichst gleichmassig an 
der Formwand 14a des Formunterteils 14 zu verteilen. 
Das Resultat ist ein gleichmassig vorverdichteter Belag 
18, wiedie Figur 4 zeigt. Dieser Belag 18 nimmt bereits 
wahrend des Vorverteilens eine vergleichsweise hohe 
Temperatur an und zerfallt beim Eintauchen einer Ge- 
genform 17 nicht mehr. 

Die dritte Station ist eine Heisspressstation 11, in 
der mit der Gegenform 17 die vorverteilte Formmasse 
beispielsweise in die in Figur 5 gezeigte Form 19 ge- 
bracht wird. Beim Eintauchen der Gegenform 17 be- 
ginnt der bereits vorbeheizte und vorverdichtete Belag 
sofort zu fliessen. Nach dem Heisspressvorgang wird 
die Gegenform 17 ausgefahren, wobei der Formteil 19 
im Formunterteil 14 verbleibt und die in der Formmasse 
enthaltene Flussigkeit weitgehend verdampft. Hierbei 
konnen hier nicht gezeigte Ausformhilfen erforderlich 
sein. Diese sind dem Fachmann an sich bekannt und 
werden deshalb hier nicht naher erlautert. 

Der Formteil 1 9 kann nach dem Ausfahren der Ge- 
genform 17 noch leichte Deformierungen und Blasen 
aufweisen, die in der Heisspressstation 11 entstanden 
sind. 

Die vierte Station ist eine Kaltpressstation 12, bei 
welcher eine kalte Gegenform 21 in das heisse Formteil 
19 gepresst wird. Die kalte Gegenform 21 entzieht dem 
Formteil 19 Warme und gibt ihm die endgultige Form. 
Die Gegenform 21 kann mit Kanalen 22 fur eine Kuhl- 



flussigkeit versehen sein. Durch das Nachpressen wer- 
den Blasen und Deformationen des Formteils 19 besei- 
tigt. Durch den Entzug von Warme sinkt die Temperatur 
des Formteils 1 9 unter 1 00°C und dadurch wird die Ent- 

5 stehung weiterer Dampfblasen verhindert. Beim Aus- 
fahren der Gegenform 21 bleibt der Formteil 19 an der 
kalten Gegenform 21 und kann von dieser abgeblasen 
und auf ein hier nicht gezeigtes Forderband abgestellt 
werden. Wesentlich ist, dass der Wassergehalt einen 

10 vergleichsweise geringen Einfiuss auf die Qualitat des 
Formteils 19 ausubt. Die Bandbrerte des Wassergehal- 
tes der Formmasse 7 kann vergleichsweise breit sein. 
Mdglich ist ein Wassergehalt bis etwa 25 Gew.%. We- 
sentlich ist zudem, dass durch den kleinen Fliessweg in 

is der Heisspressstation 1 1 Bruchstellen weitgehend ver- 
mieden werden konnen. Ein kurzer Fliessweg bedeutet 
auch die Moglichkeit, den Fasergehalt vergleichsweise 
hoch anzusetzen. Der Fasergehalt an der Formmasse 
7 kann hoher als 50% sein und bis etwa 90 Gew.% be- 

20 tragen. Da das Bindemittel in die Fasern eingearbeitet 
ist, kann der Anteil des Binders vergleichsweise niedrig 
gehalten werden. Zusatze, wie beispielsweise Harze 
oder Harzsauren sind nicht erforderlich. Die Vorvertei- 
lung in der Station 1 0 hat insbesondere den Vorteil, dass 

25 die Warme in der Heisspressstation 1 1 sehr schnell an- 
genommen und lediglich eine kurze Presszeit erforder- 
lich ist. Dies ermoglicht sehr kurze Taktzeiten. Der 
Formteil 19 ist beispielsweise ein Blumen- oder Pflanz- 
topf. Seine Wandstarke kann vergleichsweise klein, bei- 

30 spielsweise 1 mm oder kleiner sein. Der Formteil 19 
kann jedoch beispielsweise auch ein Verpackungsbe- 
halter oder ein anderer Gebrauchsgegenstand sein. 



35 Patentanspruche 

1. Formmasse auf Basis von pfianzlichen Fasern und 
eines Btndemittels, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Bindemittel in die Fasern eingearbeitet ist und 

40 die Fasern fein aufgelockert sind. 

2. Formmasse auf Basis von pfianzlichen Fasern und 
eines Bindemittels, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Bindemittel auf die Fasern aufgebracht, vor- 

45 zugsweise aufgespruht ist und dass die Fasern auf- 
gelockert sind. 

3. Formmasse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Fasern aus Schilf, insbe- 

50 sondere Chinaschilf hergestellt sind. 

4. Formmasse nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Fasern hauptsach- 
lich eine Lange im Bereich von 3 bis 50 mm, vor- 

55 zugsweise 5 bis 30 mm aufweisen. 

5. Formmasse nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Fasergehalt zwi- 
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schen 50 bis 90 Gew.% betragt. 

6. Formmasse nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Rest der Masse im wesentlichen 
Bindemittel ist. 

7. Formmasse nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass sie flockig oder wollar- 
tig ist. 

8. Verlahren zur Herstellung von Formkorpem auf Ba- 
sis von pflanzlichen Fasern und eines Bindemittels, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in die vorzugsweise hauptsachlich aufge- 
schlossenen Fasern, insbesondere Fasem von 
Schilf, vorzugsweise Chinaschilf ein Bindemit- 
tel eingearbeitet oder aufgetragen wird, 
dass die Fasem aufgelockert und proportioniert 
einer Pressvorrichtung (8) zugefuhrt werden, 
und 

dass die aufgelockerten Fasem in einer Press- 
form (14) zuerst heiss und dann katt gepresst 
werden, wobei dem Formteil (19) Warme ent- 
zogen wird. 



masse (7) unter Temperaturerhohung der Form- 
masse. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 1 2 oder 1 3, dadurch ge- 
5 kennzeichnet, dass in der Kaltpressstation (12) 

dem Formteil (1 9) Warme entzogen wird. 

15. Formteil, hergestellt mit einer Formmasse gemass 
Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Fa- 
ro seranteil hoher als 50 Gew.%, vorzugsweise 70 

Gew.% ist und dass die Faserlange kurzer als 30 
mm ist. 

16. Formteil nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich- 
is net, dass von seinem Gesamtgewicht der Anteil der 

Fasern und des Bindemittels mindestens 90% be- 
tragt. 

17. Formteil nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge- 
20 kennzeichnet, dass er wenigstens bereichsweise 

eine Wandstarke von etwa 1 mm oder weniger als 
1 mm aufweist. 

18. Formteil nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich- 
zs net, dass er ein Pflanztopf ist. 



9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Fasern in einem Extruder (2) mit dem 
Bindemittel verbunden werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die aufgelockerten Fasern (7a) 
in der Pressform (14) vorverteilt werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Fasern vor dem 
Verpressen zu einer flockigen Oder wollartigen 
Formmasse (7) aufgelockert werden, die ver- 
gleichsweise trocken ist, wobei die Lange der Fa- 
sern im wesentlichen im Bereich zwischen 3 bis 50 
mm, vorzugsweise 5 bis 30 mm liegt. 

12. Vorrichtung zum Pressen von Formmassen (7) auf 
Basis von pflanzlichen Fasern zu Formteilen, ge- 
kennzeichnet durch 
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13. 



a) eine Ladestation (9), mit der eine dem Stuck- 
gewicht entsprechende Menge der Formmas- 
se (7) abgewogen und bereitgestellt wird, 

b) eine Heisspressstation (11), und 

c) eine Kaltpressstation (12), in der dem Form- 
teil (19) Warme entzogen wird und dem Form- 
teil (19) die endgultige Form gegeben wird. 

Vorrichtung nach Anspruch 12, gekennzeichnet 
durch Mittel (15,16) zum Vorverteilen der aufgelok- 
kerten Formmasse (7) an einer Formwand (14a), 
insbesondere durch Rollen oder Walzen der Form- 



so 
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